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(5) SpritzguBvorrichtung 

(§7) Die Erfindung betrifft eine SpritzguBvorrichtung fur den 
Einsatz in Verpackungsmaschinen, bei der teilweise vorge- 
fertigte Verpackungsbehaltnisse mit einem Spritzgufiteil aus 
thermoplastischem Material versehen werden Die Vorrich 
tung umfafit einen Extrusionszytinder (7) mit einer Extru- 
sionsschnecke (5), die sowohl in der Dreh- als auch der 
Axialrichtung durch einen elektrischen Motor (20) angetrie- 
ben wird. Um fur die axiale Bewegung der Extrusions- 
schnecke (5) zu sorgen, enthalt die Vorrichtung eine Bau- 
gruppe mit Schnecke und Mutter, deren Schneckenteil (15) 
fest mit der Extrusionsschnecke (5) verbunden ist, und deren 
Schneckenmutter (21) frei drehbar, jedoch iiber eine Kupp- 
lung (23) mit dem Rahmen (3) der Vorrichtung vernegelbar 
ist. Die Vorrichtung ist kompakt und hvgienisch und gut fur 
den Einbau in Verpackungsmaschinen zur Herstellung von 
Verpackungsbehaltern fur Lebensmittel geeignet 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft eine SpritzguBvor- 
nchtung zum Formen eines thermoplastischen Teils und 
umfaBt einen Extrusionszylinder, der an seinem vorde- 5 
ren Ende mit einer Diise fur die Verbindung mit Form- 
werkzeugen oder Formen ausgestattet 1st und eine Ex- 
trusionsschnecke, die in dem Zylinder angeordnet von 
etnem Elektromotor in Drehung versetzbar sowie auch 
axial verschiebbar ist. 10 

SpritzguBmaschinen unterschiedlicher GroBe werden 
im allgemeinen zum Gestalten und Formen von ver- 
schiedenen Produkten aus thermoplastischem Material 
eingesetzt. Maschinen zur Herstellung von SpritzguB 
umfassen einen Extrusionsteil mit einer Extrusions- 15 
schnecke, die sowohl in Drehrichtung als auch axial be- 
weglich ist, um einerseits das Mischen, Kneten und 
Schmelzen des Plastikmaterials wahrend der gleichzeiti- 
gen Erwarmung zu ermdglichen, und andererseits, eine 
schnelle positive Einspritzung des thermoplastischen 20 
Materials iiber die Extrusionsdiise in ein angeschlosse- 
nes Formwerkzeug oder eine Form moglich zu machen. 
Bei der Mehrzahl der Strangpressen nach dem Stand 
der Technik wird die Schnecke der Presse mit Hilfe 
eines Elektromotors in Drehung versetzt, wahrend die 25 
axiale Bewegung der Schnecke durch andere Mittel er- 
reicht wird, zum Beispiel mit Hilfe eines hydraulischen 
Zylinders. Antriebsmittel dieser Art sind im allgemeinen 
relativ groB und sperrig, was indessen in jenen Fallen 
von geringerer Bedeutung ist, in denen die Strangpresse 30 
stationar in einem Werk fur die Herstellung von Pro- 
dukten aus Plastik angeordnet sind. 

Ein zum Teil neues Feld der Einsatzmdglichkeiten fiir 
SpritzguOvorrichtungen ist in den letzten Jahren ent- 
standen, namlich als Teil einer Verpackungsmaschine, 35 
welche die KorperauBenflache und den Boden des Ver- 
packungsbehalters durch Falten und Abdichten eines 
laminierten Materials mit thermoplastischer Beschich- 
tung herstellt, wahrend das Oberteil des Verpackungs- 
behalters im Kontakt mit dem Laminat mit Hilfe einer 40 
SpritzguBvorrichtung in situ vergossen wird. Eine der- 
artige Vorrichtung wird zum Beispiel in der europa- 
ischen Patentanmeldung EP-A-03 9t 098 beschrieben, 
bei der die SpritzguBvorrichtung im oberen Bereich ei- 
ner Verpackungsmaschine angeordnet ist, um, auf ei- 45 
nem Verpackungsbehalter, ein Verpackungsoberteil zu 
formen, welches mit einer Offnungsmoglichkeit ausge- 
stattet ist. Wie man aus der vorerwahnten europaischen 
Patentanmeldung, auf die Bezug genommen wird, erse- 
hen kann, wird die Extrusionsschnecke der SpritzguB- 50 
vorrichtung teilweise mit Hilfe eines elektrischen Mo- 
tors angetrieben, welcher iiber Zahnrader mit der Ex- 
trusionsschnecke verbunden ist, so daB eine Drehung 
ermoglicht wird, und teilweise mit Hilfe einer Druckluft- 
einrichtung, die eine pneumatische Einheit mit Kolben 55 
und Zylinder und einen Hebel aufweist, der auf das hin- 
tere Ende (d. h. das Ende, das von dem Formwerkzeug 
oder der Form wegweist) einer Extrusionsschnecke 
wirkt, so daB die Extrusionsschnecke axial in der Rich- 
tung zum Dusenende des Extrusionszylinders hin be- 60 
wegt werden kann. Der Einsatz von Drucklufteinrich- 
tungen statt der bisher bekannten allgemein vorherr- 
schenden Losung mit einer Hydraulikeinheit mit Kolben 
und Zylinder fiir die axiale Bewegung der Extrusions- 
schnecke ist durch die Tatsache bedingt, dafl eine Lek- 65 
kage der HydraulikflQssigkeit oder des Ols, die im Zu- 
sammenhang mit Hydrauliksystemen immer unver- 
meidbar ist, unter keinen Umstanden geduldet werden 
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kann, well die Strangpresse und ihre Antriebsmittel in 
einer Maschine fur die Herstellung von Verpackungsbe- 
haltern fiir Lebensmittel eingesetzt werden sollen, und 
besonders deshalb, weil die Antriebsmittel aus verschie- 
denen Griinden am besten an der obersten Stelle auf der 
Verpackungsmaschine angeordnet werden, d. h. iiber 
dem Fordergeral, das ganz oder teilweise vorgefertigte 
Rohverpackungsbehalter wahrend des Formens, Fal- 
lens und Abdichtens der Verpackungen durch die Ma- 
schine befordert. 

Die druckluftbetatigten Antriebsmittel, die in der 
oben erwahnten europaischen Patentanmeldung abge- 
bildet sind, verhindern die Gefahr einer Leckage von Ol 
oder Flussigkeit (obwohl die beweglichen Telle in einem 
solchen Antrieb naturlich einer bestimmten Schmierung 
bediirfen, z. B. durch einen der Druckluft beigemischten 
Olnebel, doch sind sie grundsatzlich ebenso sperrig wie 
eine hydraulische Losung, da, zusatzlich zu der Einheit 
mit Kolben und Zylinder, auch ein Druckluftbehalter, 
Schlauche, Hebel und Elektromotoren mit Stromleitung 
benotigt werden. Hinzu kommt, daB eine derartige Lo- 
sung bis zu einem gewissen Grad im Betrieb Gerausche 
verursacht, z. B. durch entweichende Druckluft, und au- 
Berdem der Druckluftzylinder unvermeidbar mit einer 
gewissen Zeitverzogerung arbeitet. 

Eine vorstellbare Losung des oben beschriebenen 
Problems ware die Konstruktion einer SpritzguBvor- 
richtung, bei der nicht nur der radiale Antrieb der Extru- 
sionsschnecke sondern auch ihr axialer Antrieb mit Hil- 
fe von Elektromotoren bewerkstelligt werden. Ein sol- 
ches Gerat wird in der deutschen Auslegeschrift DE-AS 
10 91 744 beschrieben, auf die Bezug genommen wird. 
Diese Auslegeschrift illustriert, wie ein zweiter Elektro- 
motor mit Hilfe von Antriebsmitteln und Hebeln die 
axiale Bewegung der Extrusionsschnecke bewirkt Die- 
se Losung ist indessen relativ sperrig und sie laBt sich 
nicht einfach so einbauen, daB das Schmiermiitei, wel- 
ches zum Schmieren von Zahnradern, Gelenken usw. 
unerlaBlich ist, auf eine zuverlassige Weise daran gehin- 
dert werden kann, in den Fallen bis zu den Verpak- 
kungsbehaltern zu gelangen, in denen geplant ist, die 
Strangpresse an der hochsten Stelle einer Verpackungs- 
maschine zu montieren. Zusatzlich ergibt die Notwen- 
digkeit eines zusatzlichen elektrischen Motors mit den 
zugehorigen Antriebsmitteln einen insgesamt relativ 
komplizierten Apparat, der viel zu teuer ist, um fiir den 
integrierten Einsatz in Verpackungsmaschinen geeignet 
zu sein. 

Eine der Zielsetzungen der vorliegenden Erfindung 
ist es daher, eine SpritzguBvorrichtung zu konstruieren, 
die sich fiir den Einsatz in Verpackungsmaschinen eig- 
net und daher einen einfachen und zuverlassigen Haupt- 
antrieb fiir die Strangpresse aufweist, wobei dieser ei- 
nem der Nachteile unterliegt, die, wie oben beschrieben, 
Antriebsmitteln fiir SpritzguBvorrichtungen der her- 
kommlichen Technik eigen sind. 

Eine weitere Zielsetzung dieser Erfindung ist die 
Konstruktion einer SpritzguBvorrichtung mit einem 
Antriebsaggregat, bei dem nur ein einzelner elektri- 
scher Motor sowohl fur den radialen als auch den 
axialen Antrieb der Extrusionsschnecke verwendet 
wird, und der daher einen geringen Raumbedarf hat und 
einfach auf hygienische Weise integriert werden kann. 

Noch eine weitere Zielsetzung ist die Konstruktion 
einer Vorrichtung der oben beschriebenen Art, deren 
Auslegung und Aufbau einfach ist, und die eine hohe 
Zuverlassigkeit im Betrieb, auch bei langeren Einsatz- 
zeiten, gewahrleistet. 
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Und noch eine weitere Zielsetzung dieser Erfindung 
i st die Konstruktion einer SpritzguBvorrichtung, die bil- 
lig und energiesparend ist, und die eine voile Kontrolle 
und eine einfache Betriebsweise ohne nennenswerte 
zeitliche Verzdgerung ermoglicht. 

Die oben aufgefuhrten sowie andere Zielsetzungen 
werden erfindungsgemaB dadurch erreicht, daB bei ei- 
ner SpritzguBvorrichtung der einleitend beschriebenen 
Art die Extrusionsschnecke eine Antriebseinheit mit ei- 
nem schraubenformigen Teil aufweist, das mit einer ent- 
sprechenden schraubenformigen Muffe zusammen- 
wirkt, die drehbar in einem Rahmen der Vorrichtung 
lagert, jedoch relativ zu diesem mit Hilfe einer steuerba- 
ren Kupplung verriegelbar ist. 

Bevorzugte Ausfiihrungsformen der erfindungsge- 
maBen Vorrichtung ergeben sich aus den abhangigen 
Patentanspriichen. 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Vorrichtung gemaB der 
Erfindung wird nachstehend detaillierter beschrieben, 
wobei besonders auf die beiliegende schematische 
Zeichnung verwiesen wjrd, in der, zum Zwecke der gro- 
Beren Klarheit, nur jene Details dargestellt sind, welche 
fur das Verstandnis der Erfindung wesentlich sind. Die 
Zeichnung ist ein seitiicher AufriB, teilweise im Schnitt, 
einer erfindungsgemaflen SpritzguBvorrichtung. 

Die nachstehend beschriebene Spritzguflvorrichtung 
ist spezifisch fur den Einsatz in einer Verpackungsma- 
schine entwickelt worden, und, genauer gesagt, dazu 
bestimmt, einen integrierten Bestandteil einer Verpak- 
kungsmaschine der Art zu bilden, die aus einem Verpak- 
kungslaminat teilweise fertige Verpackungsbehalter 
herstellt, die mit einer oder mehreren in SpritzguB ge- 
fertigten Einwanden aus thermoplastischem Material 
versehen werden. Die Verpackungsmaschine kann zum 
Beispiel von der gleichen Bauart sein, wie die in der 
oben erwahnten europaischen Patentanmeldung EP- 
A-3 91 098 beschriebene. Die Verpackungsmaschine 
kann jedoch auch von jedem anderen Typ sein und steht 
nicht im Zusammenhang mit dem Konzept der Erfin- 
dung, wie es hierin beschrieben wird, aus welchem 
Grund sie auch nicht auf der Zeichnung dargestellt ist. 

Wie aus der Zeichnung zu ersehen ist, umfaBt eine 
SpritzguBvorrichtung entsprechend der Erfindung im 
wesentlichen zwei Hauptteile, namlich eine Einspritz- 
maschine 1 (links auf der Zeichnung) und ihre zugehori- 
ge Antriebsbaugruppe 2. Die Einspritzmaschine 1 und 
die Antriebsbaugruppe 2 sind in Reihe angeordnet und 
mit Hilfe eines gemeinsamen Rahmens 3 fest miteinan- 
der verankert. Eine Welle 4 fuhrt von der Antriebsbau- 
gruppe 2 zu der Spritzmaschine 1, wobei ein Ende der 
Welle mit einer Extrusionsschnecke 5 verbunden ist 
oder eine solche bildet, wahrend das andere Ende mit 
einer Antriebseinheit 6 verbunden ist oder auch in diese 
ubergeht 

Die links auf der Zeichnung angeordnete Spritzma- 
schine ist im wesentlichen von herkommlicher Bauart 
und verfugt iiber einen Extrusionszylinder 7, in dem die 
Extrusionsschnecke 5 sowohl drehbar als auch axial be- 
weglich angeordnet ist. Das eine Ende (links auf der 
Zeichnung) des Extrusionszylinders 7 lauft in eine Duse 
8 aus, die mit Ventilen ausgestattet ist, und die Duse ist 
mit einem Formwerkzeug oder einer Form 9 verbun- 
den. Diese Details sind Fachleuten wohlbekannt und 
deshalb auch lediglich schematisch dargestellt, k6nnen 
jedoch wahlweise jede andere Konfiguration aufweisen, 
die dem beabsichtigten Zweck angepaBt ist. Die Duse 8 
kann auch langer und moglicherweise gebogen sein, um 
eine optimale Anordnung des Formwerkzeuges oder 
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der Form 9 in Bezug auf einen Forderer oder derglei- 
chen (nicht gezeigt) zu ermoglichen, welcher den Vor- 
schub der Verpackungsbehalter, die mit Hilfe der 
SpritzguBvorrichtung entsprechend der Erfindung Ein- 
5 wande erhalten sollen, ubernimmt. 

Der Extrusionszylinder 7 der Spritzmaschine 1 ist von 
einer Anzahl ringformiger Heizelemente 10 umgeben, 
die vorzugsweise vom Typ elektrischen Heizwiderstan- 
des sind und den Extrusionszylinder auf die gewunschte 
io kontrollierte Temperatur erwarmen. Am Ende des Ex- 
trusionszylinders 7, in der Nahe der Duse 8, ist der Ex- 
trusionszylinder mit einem Riickschlagventil 11 ausge- 
stattet, das einen ringfttrmigen Ventilkorper umfaBt, 
welcher an die Zylinderwand anschlagt und axial ver- 
15 schiebbar ist, wobei der Ventilkorper in einer Nut im 
vorderen Ende der Extrusionsschnecke 5 runt. Uber 
dem Extrusionszylinder 7 ist ein Trichter 12 angeordnet, 
der iiber einen Kanal 13 den Extrusionszylinder 7 mit 
thermoplastischem Material in der Form eines Granu- 
20 lats beschickt. Der Trichter 12 kann auch auf eine ande- 
re Weise angeordnet und ausgerichtet sein, um seine 
Funktion der Ausrichtung der SpritzguBvorrichtung in 
der Verpackungsmaschine anzupassen (horizontal, ver- 
tikal oder in jeder gewunschten Neigung). 
25 Die Antriebsbaugruppe 2 fOr die SpritzguBvorrich- 
tung entsprechend der Erfindung ist — wie bereits zu- 
vor erwahnt — iiber den Rahmen 3 fest mit der Spritz- 
maschine 1 verbunden. Die Welle 4, die an ihrem einen 
Ende die Extrusionsschnecke 5 bildet, geht an ihrem 
30 entgegengesetzten Ende in die Antriebseinheit 6 uber, 
die teilweise mit Nuten 14 ausgestattet ist, teilweise 
uber eine schraubenformige Ausbildung, vorzugsweise 
in der Form einer Kugelumlaufspindel konstruiert, ver- 
fugt. Die Richtung der Steigung des Gewindes auf der 
35 Extrusionsschnecke 5 verlauft entgegengesetzt der 
Richtung der Steigung der Schnecke 15. 

Der genutete zentrale Teil 14 der Welle 4 tragt eine 
Riemenscheibe 16, die nichtdrehbar mit der Welle 4 
verbunden ist, jedoch beziiglich der Nuten 14 der Welle 
40 eine Passung der Art aufweist, daB die Welle 4 axial in 
der Riemenscheibe 16 verschoben werden kann. Ober 
einen Riemen 17 ist die Riemenscheibe 16 mit einer 
weiteren Antriebsscheibe 18 verbunden, die fest auf der 
Antriebswelle 19 eines elektrischen Motors 20 montiert 
45 ist, der ein Servomotor sein kann und daher fur einen 
kontinuierlichen oder unterbrochenen Betrieb mit der 
gewunschten Drehzahl und der gewunschten Drehrich- 
tung gesteuert werden kann. 

Der schraubenformig ausgebildete Teil 15 der An- 
50 triebseinheit 6 ist von einer schraubenformigen Muffe 
21 umgeben, die vorzugsweise aus einer Schneckenmut- 
ter bestehL Die Schneckenmutter, die von herkommli- 
cher Bauart sein kann, ist uber ein Rollenlager 22 dreh- 
bar an den Rahmen 3 der Vorrichtung angeschlossen, 
55 doch ist sie in axialer Richtung unbeweglich. Eine Klau- 
enkupplung 23, die zwischen dem Rahmen 3 und einem 
Ende der Schneckenmutter 21 angeordnet ist, kann 
elektrisch von einer passiven Position in eine aktive 
Position umgeschaltet werden, so daB sie entweder die 
60 Drehung der Schneckenmutter 21 ermdglicht oder die- 
se, bezogen auf den Rahmen, fest verriegelt 

Das freie Ende der Antriebseinheit 6 ist drehbar in 
einem Kupplungsteil 24 gelagert, dessen anderes Ende 
durch ein FedergUed 25 getragen wird, das mit dem 
65 Rahmen 3 verbunden ist und zum Beispiel aus einem 
Druckluftzylinder bestehen kann. Ober dem Kupp- 
lungsteil 24 ist ein Positionsschalter 26 fest an dem Rah- 
men montiert, der dann, wenn sich der Kupplungsteil 24 
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in einer bestimmten axialen Stellung befindet, wirksam 
wird, urn ein elektrisches Signal an eine Haupteinheit 
herkommlichen Typs (nicht gezeigt) auszugeben, mit 
dem einerseits die elektrische Klauenkupplung 23 akti- 
viert werden kann, so daB die Schneckenmutter 21 5 
nichtdrehbar mit dem Rahmen 3 verriegelt oder von 
diesem freigegeben wird, und mit dem andererseits das 
Bewegungsmuster des elektrischen Motors 20 gesteuert 
werden kann. 

Wie aus der Zeichnung zu erkennen 1st, ist die An- 10 
triebsbaugruppe 2 von relativ kompakter Bauart ohne 
vorstehende bewegliche Teile und kann daher in der 
Praxis leicht in einem abgedichteten Gehause unterge- 
bracht werden, das sicherstellt, daB die erforderlichen 
Normen der Hygiene eingehalten werden konnen. Das 15 
Gehause ist von konventioneller Bauart und wird auf 
der Zeichnung nicht gezeigt. 

Wenn die SpritzguBvorrichtung entsprechend der Er- 
findung fur den SpritzguB von Plastikteilen eingesetzt 
wird, etwa bei einer Endwand fur einen vorgefertigten 20 
Verpackungsbehalter, bestehend aus einem Verpak- 
kungslaminat, wird thermoplastischem Material in 
Form von Granulat, z. B. Polyathylen, dem Trichter 12 
zugefuhrt, so daB das Plastikmateriai, bedingt durch den 
Effekt der Schwerkraft, uber den Kanal 13 nach unten in 25 
den Extrusionszylinder 7 flieBt. Die Heizelemente 10 
werden in bekannter Weise an Spannung gelegt, so daB 
die elektrischen Heizwiderstande in den Heizelementen 
den Extrusionszylinder 7 auf die gewiinschte Tempera- 
tur erwarmen, die im Falle von Polyathylenvorzugswei- 30 
se bei ca. 210°C liegt. Mit Hilfe des Eiektromotors 20, 
der Riemenscheibe 18, des Riemens 17 und der Riemen- 
scheibe 16 wird die Welle 4 in eine Drehbewegung im 
Uhrzeigersinn (in FlieBrichtung des Plastikmaterials ge- 
sehen) versetzt, so dafl die Extrusionsschnecke 5 das 35 
Plastikmateriai aus dem Kanal 13 nach links auf der 
Zeichnung befordert, d. h. in Richtung des Dtisenteils 8 
des Extrusionszylinders 7. Auf seinem Weg durch diesen 
Teil des Extrusionszylinders 7, welcher von den Heizele- 
menten 10 umgeben ist, beginnt das Plastikmateriai zu 40 
schmelzen, was zum Teil auf die von auBen zugefuhrte 
Warme — von den Heizelementen 10 — zuriickzufuh- 
ren ist, und zum Teil auf die Reibungswarme, die durch 
die Bewegung der Extrusionsschnecke 5 entsteht, so daB 
sich das Plastikmateriai schrittweise in eine homogene 45 
Masse verwandelt, welche den ringformigen bewegli- 
chen Teil des Ruckschlagventiis 11 nach links auf der 
Zeichnung verschiebt, so daB das Plastikmateriai das 
geschlossene Ventil (auf der Zeichnung nicht sichtbar) in 
der Duse 8 erreichen kann. Wahrend der fortgesetzten 50 
Umdrehung der Extrusionsschnecke im Uhrzeigersinn 
(mit einer Drehzahl von etwa 700 Upm) findet der wei- 
tere Vorschub und die Bearbeitung des thermoplastic 
schen Materials statt. Der erhohte Druck am linken En- 
de des Extrusionszylinders 7 wirkt so auf die Extrusions- 55 
schnecke ein, daB eine axiale Verschiebung nach rechts 
auf der Zeichnung beginnt, und zwar gegen die Wirkung 
des Federglieds 25. Sobald der Kupplungsteil 24 der 
Welle 4 eine vorgewahlte Stellung an dem Positions- 
schalter 26 erreicht, wird ein Signal ausgelost, welches, 50 
uber eine bekannte elektrische Steuereinrichtung, die 
Umdrehung des elektrischen Motors 20 unterbricht und 
diesen verriegelt, so daB die Drehbewegung der Extru- 
sionsschnecke 5 zum Stillstand kommt. 

Als vorbereitende MaBnahme fur das eigentliche 65 
Verfah ren des Spritzgusses wird dann ein kurzer Riick- 
lauf bewirkt, indem die Klauenkupplung 23 aktiviert 
wird, so dafl die Schneckenmutter 21 nichtdrehbar mit 
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dem Rahmen der Vornchtung verbunden wird, worauf- 
hin der elektrische Motor 20 veranlaBt wird, die Extru- 
sionsschnecke 5 entgegen dem Uhrzeigersinn zu dre- 
hen, wodurch die Schnecke um eine weitere kurze 
Strecke (10 mm) axial nach hinten (nach rechts) verfah- 
ren und dadurch der Druck in der Plastikmasse vor der 
Extrusionsschnecke reduziert wird. Dies ist von Vorteil, 
wenn sichergestellt werden muB, daB das Ruckschlag- 
ventil 11 sich bei Beginn des Spritzvorgangs vollkom- 
men schlieBt, doch kann, bei bestimmten Verfahren des 
Spritzgusses — zum Beispiel bei bestimmten Arten von 
Plastik — moglicherweise darauf verzichtet werden. Die 
Umdrehung des elektrischen Motors wird in idealer 
Weise durch einen Winkelgeber im Motor in Verbin- 
dung mit der Information von dem Positionsschalter 26 
gesteuert. 

Nach dem Rucklauf (soweit erforderlich) findet das 
eigentliche Verfahren des Spritzgusses in der Weise 
statt, daB die Extrusionsschnecke 5, wahrend sich die 
Klauenkupplung in der aktivierten Stellung befindet, fur 
eine kurze Zeit (etwa 150 msec.) in eine schnelle Umdre- 
hung im Uhrzeigersinn (800 Upm) versetzt wird. Die 
Positionsfixierung der Schneckenmutter 21 am Rahmen 
zwingt die Schnecke 15, die Welle 4 nach vorne zu be- 
wegen, so daB sich das Ruckschlagventil 11 vollstandig 
schlieflt und das Plastikmateriai uber das Ventil in die 
Form gespritzt wird. Die axiale Bewegung der Extru- 
sionsschnecke ist bei der Losung, der der Vorzug gege- 
ben wird, relativ kurz, Sie betragt etwa 35 mm nach 
links. 

Nach AbschluB des Spritzvorgangs treibt der elektri- 
sche Motor 20 kurz (50 msec.) die Extrusionsschnecke 5 
in der Richtung entgegen dem Uhrzeigersinn an, so daB 
die Antriebseinheit 6 von der Schneckenmutter 21 ge- 
zwungen wird, die Extrusionsschnecke 5 ungef&hr 5 — 
10 mm axial nach rechts zu verlagern, wonach die Klau- 
enkupplung 23 wieder gelost wird, so daB der Arbeitszy- 
klus mit einer neuen Umdrehung der Extrusionsschnek- 
ke 5 im Uhrzeigersinn mit der Zustellung, dem Schmel- 
zen und der Verarbeitung von frischem thermoplasti- 
schem Material in dem Extrusionszylinder 7 erneut be- 
ginnen kann. 

Das eigentliche Verfahren des SpritzgieBens mit dem 
Erwarmen, Bearbeiten und Einspritzen des Plastikmate- 
rials lauft im wesentlichen auf konventionelle Art ab 
und wird daher hier nicht eingehender beschrieben, 
doch ist fur einen Fachmann offensichtlich, daB nicht nur 
der Verfahrenszyklus als Ganzes, sondern auch die Zei- 
ten und Temperaturen in Abhangigkeit des zu erzielen- 
den Ergebnisses variiert werden konnen. Die Vorrich- 
tung entsprechend der Erfindung biete eine kompakte 
Auslegung und Konstruktion fur den Antrieb des Extru- 
sionsteils des SpritzguBgerates, so daB der Beweis er- 
bracht wird, daB sowohl eine einfache als auch eine 
hygienische Einbeziehung der SpritzguBvorrichtung in 
Verpackungsmaschinen ohne jede Gefahr eines Ollecks 
moglich ist. 

Die Erfindung soli nicht als auf die vorstehende Be- 
schreibung und die Darstellung auf der Zeichnung ein- 
geschrankt verstanden werden, da viele Modifizierun- 
gen vorstellbar sind, ohne daB vom Erfindungsgedanken 
der beigefugten Ansprtiche abgewichen wiirde. 

Patentanspruche 

I. SpritzguBvorrichtung zum Formen eines ther- 
moplastischen Teils, umfassend einen Extrusionszy- 
linder (7), der an seinem vorderen Ende eine Duse 
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(8) fur die Verbindung mit Formwerkzeugen oder 
Formen (9) hat, und einc Extrusionsschnecke (5), 
die in dem Zylinder angeordnet und von einem 
Elektromotor (20) in Drehung Versetzbar sowie 
axial verschiebbar ist, dadurch gekennzeichnet, 5 
daB die Extrusionsschnecke (5) eine Antriebsein- 
heit (6) mit einem schraubenformigen Teil (15) auf- 
weist, das mit einer entsprechenden Schraubenfor- 
migen Muffe (21) Zusammenwirkt, welche drehbar 
in einem Rahmen (3) der Vorrichtung lagert, relativ 10 
zu diesem jedoch mit Hilfe einer steuerbaren 
Kupplung (23) verriegelbar ist 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl die Richtung der Steigung des 
Schraubenformigen Teils (15) der Antriebseinheit 15 
der Richtung der Steigung der Extrusionsschnecke 
(5) entgegengesetzt verlauft 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der schraubenformige Teil (15) der 
Antriebseinheit (6) Teil einer Baugruppe mit einer 20 
Kugelspindel und einer Schneckenmutter (15, 21) 

ist. 

4. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Antriebseinheit (6) drehbar mit einem Fe- 25 
derglied (25) verbunden ist, welches in der aktivier- 
ten Stellung ein Vorschieben der Extrusionsschnek- 
ke (5) in Richtung des vorderen Endes des Extru- 
sionszylinders (7) bewirkL 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 30 
zeichnet, daB das Federglied (25) ein Druckluftzy- 
linder ist. 

6. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Kupplung (23) eine Klauenkupplung ist. 35 

7. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
daB sie einen Positionsschalter (26) aufweist, urn die 
axiale Position der Antriebseinheit (6) zu erfassen, 
wobei besagter Schalter arbeitsmaBig mit Betriebs- 40 
mitteln verbunden ist, urn die Kupplung (23) zu 
aktivieren. 

8. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
daB eine Welle (4) zwischen der Extrusionsschnek- 45 
ke (5) und der Antriebseinheit (6) mit Nuten (14) 
versehen ist, mit deren Hilfe eine Riemenscheibe 
(16), die an einen Antriebsmotor (20) angeschlossen 
ist, axial verschiebbar mit der Welle verbunden ist. 



Hierzu 1 Seite(n) Zeichnungen 
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